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® Verfahren zur Hersteilung einer eine texturlerte Lackschicht aufwelsenden Foile, 



© Es wird ein Verfahren zur Hersteilung einer eine 
texturierte Lackschicht aufweisenden Folie, insbe- 
sondere einer HeiflpragefoNe vorgeschlagen, bei 
welcher eine Lackschicht mit einer Texturierung ver- 
sehen und ausgehSrtet wird. Die Aushartung der 
texturierten Lackschicht erfolgt dabei in zwei Stufen, 
wobei nach der teilweisen HSrtung in der ersten 
Stufe die Texturierung eingebracht wird und dann 
die voilstSndige Hartung erfolgt. 
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Verfahren zur Herstellung einer eine texturierte Lackschicht aufweisenden Folie 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer elne texturierte Lackschicht aufweisen- 
den Folie, insbesondere einer Heiflpragefolie, be- 
stehend aus einer Tragerfolie, mindestens einer 
texturierten Lackschicht sowie einer Klebeschicht, 
wobei eine hartbare Lackschicht nach dem Aufbrin- 
gen auf die Tragerfolie einerseits in einem Hub- 
oder Abroilvorgang mit einer raumlichen Musterung 
(Texturierung) versehen sowie andererseits zur Sta- 
bilisierung der Texturierung ausgehartet wird. 

Es gibt gewisse Anwendungsfaile, wo grofler 
Wert darauf gelegt wird, eine vergleichsweise feine, 
d.h. aus eng beabstandeten oder wenig tiefen Ein- 
pragungen bestehende, Texturierung mit groJSer 
Genauigkeit in einer Lackschicht anzubringen, 
trotzdem aber auch zu gewahrleisten, da£ die Tex- 
turierung unabhangig vom Gebrauch der Folie 
moglichst unverandert erhalten bleibt. Urn die Tex- 
turierung moglichst lange unverandert zu erhalten, 
ist es erforderlich, da/3 die texturierte Lackschicht 
moglichst hart ist. In eine solche, im allgemeinen 
nur durch Aushartung erzieibare Lackschicht kann 
aber die Texturierung, vor aliem wenn es sich urn 
eine sehr feine Musterung handelt, nur schwer, 
wenn uberhaupt eingebracht werden. Eine Ob- 
erflachentexturierung ist beispielsweise bei Ver- 
wendung eines vollstandig vernetzten Schutziackes 
und sinnvollen Produktionsbedingungen uberhaupt 
nicht mogiich. 

Es war nun bereits bekannt, bei der Herstellung 
einer Foiie, insbesondere einer Pragefolie, derart 
vorzugehen, dafl die Tragerfolie mit der nassen 
Lackschicht uber eine Texturierwalze od. dgl. 
gefuhrt wird, wobei dann eine Hkrtung der Lack- 
schicht erfolgt, so lange sich diese noch in Kontakt 
mit der texturierten Oberflache, z.B. der Oberflache 
der Texturierungs-Walze befindet Bei einem sol- 
Chen Vorgehen scheidet eine Aushartung der Lack- 
schicht unter reiner Warmeeinwirkung aus, weil - 
urn sinnvolle Produktionsgeschwindigkeiten zu er- 
reichen -verhaitnismafiig hohe Temperaturen ver- 
wendet werden mQJSten, die in vielen Fallen schon 
zu einer Aushartung der Lacksicht vor Einbringung 
der Musterung fuhren wCirden. Es wurde weiterhin 
bereits versucht, UV-hartbare Lacke einzusetzen, 
wobei dann die Hartung der texturierten Lack- 
schicht auf der die entsprechende Ob- 
erflachenmusterung aufweisenden Unterlage, z.B. 
Druckwaize, dadurch erfolgte, dafl die Lackschicht 
durch die Tragerfolie hindurch mittels UV-Strahlung 
beaufschlagt wird. Bei einem derartigen Vorgehen 
ergibt sich jedoch der Nachteil, da/3 die Tragerfolie, 
im allgemeinen eine Polyesterfolie, samtliche 
Strahlung unter einer Wellenlange von etwa 360 
nm vollstandig absorbiert, so daJ3 nur langwellig 



wirkende Photoinitiatoren in der Lackschicht akti- 
viert werden konnen und nur eine Teilvernetzung 
erreicht werden kann, was nicht zu einer voll- 
standigen Aushartung der Lackschicht fuhrt Man 
5 erhalt somit nach den bekannten Verfahren nur 
Foiien, deren texturierte Lackschicht lediglich rela- 
tiv geringe Abriebfestigkeit bzw. Wider- 
standsfahigkeit gegen mechanische Einflusse auf- 
weist. 

w Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, 

ein Verfahren zur Herstellung einer Foiie mit einer 
texturierten Lackschicht vorzuschlagen, das auch 
die Einbringung sehr feiner Muster in die Lack- 
schicht gestattet, trotzdem jedoch zu einer textu- 

is rierten Lackschicht hoher mechanischer Festigkeit 
fuhrt. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird nach der Er- 
findung vorgeschlagen, das eingangs erwahnte 
Verfahren derart weiterzubilden, da/3 die hartbare 

20 Lackschicht nach dem Aufbringen auf die 
Tragerfolie nur teilweise gehartet oder getrocknet 
wird, da<3 dann die teilweise gehartete oder ge- 
trocknete Lackschicht mit der Texturierung verse- 
hen wird, und dafl anschliefiend die mit der Textu- 

25 rierung versehene Lackschicht vollstandig gehartet 
wird, worauf gegebenenfalls die Folie durch Auf- 
bringung weiterer Schichten in an sich bekannter 
Weise fertiggestellt wird. 

Bei einem Vorgehen nach der Erfindung erfolgt 

30 somit die Hartung der texturierten Lackschicht in 
zwei Stufen, wobei die erste Hartungsstufe vor der 
Einbringung der Texturierung vorgesehen ist, 
wahrend die endgultige Aushartung erst nach der 
Texturierung erfolgt. Wahrend der ersten Arbeits- 

35 stufe hat man bei einem Vorgehen nach der Erfin- 
dung eine zwar grundsatzlich ihre Form behal- 
tende, jedoch noch vergleichsweise weiche Lack- 
schicht In eine derartige Lackschicht kann ohne 
Schwierigkeit auch eine sehr feine Texturierung 

40 eingebracht werden, ohne da/3 allzu hohe Ar- 
beitsdrucke angewendet werden muj3ten oder mit 
einer starken Abnutzung der Texturierungs-Werk- 
zeuge gerechnet werden muiSte. Eine vergleichs- 
weise weiche Lackschicht ist aufierdem nicht 

45 federelastisch sondern verformbar, so da/3 die ein- 
gebrachte Texturierung ihre ursprungiiche Gestalt 
behait. Sobaid dann in der zweiten Arbeitsstufe die 
vollstandige Aushartung erfolgt ist, erhalt die Lack- 
schicht ihre endgultige, vergleichsweise hohe 

so Harte, ohne daj3 jedoch bei der weiteren 
Aushartung mit einer Verformung der Lackschicht 
gerechnet werden muflte. Die zweite Arbeitsstufe 
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kann unter hohen Temperaturen oder sehr kurzwei- 
liger UV-Strahlung ablaufen, so 6a& rasch, d.h. im 
Rahmen des normalen Arbeitsvorganges, eine voll- 
standige Aushartung erreichbar ist 

Die Hartung der Lackschicht kann in unter- 
schiedlicher Weise erfolgen. Eine vom apparativen 
Aufwand her vergleichsweise einfache MSglichkeit 
besteht darin, dajS sowohl die teilweise ais auch die 
vollstandige Hartung der hartbaren Lackschicht 
durch Warmeeinwirkung erfolgt. 

GroBere Arbeitsgeschwindigkeiten lassen sich 
jedoch erfindungsgema/3 dadurch erreichen, da£ 
sowohl die teilweise als auch die vollstandige 
Hartung der hartbaren Lackschicht durch 
elektromagnetische Strahlung, insbesondere UV- 
Strahlung, erfolgt, wobei dann fur die Vor-und 
NachhSrtung Strahlung unterschiedlicher Wei- 
leniange verwendet werden mufl, im allgemeinen 
fOr die Vorhartung Strahlung gro Serer, fOr die 
NachhSrtung Strahlung kleinerer Welieniange. Bei 
einem derartigen Vorgehen ist es gunstig, wenn, 
wie nach der Erfindung vorgeschlagen, fOr die 
hartbare Lackschicht ein Lack verwendet wird, der 
zwei bei unterschied lichen WelleniSngen der 
elektromagnetischen Strahlung aktivierbare Photoi- 
nitiatoren enthalt, deren einer die teilweise und 
deren anderer die vollstandige Hartung der 
hartbaren Lackschicht auslSst. Urn trotz einer sol-^ 
Chen Lackzusammensetzung mit einer einheitiichen 
Strahlungsquelle arbeiten zu konnen,' kann man 
erfindungsgemSiS so vorgehen, da£ eine 
TrSgerfoiie verwendet wird, die fCr die eine teilwei- 
se H8rtung ausiSsende Welieniange durchiSssig, 
fOr die die vollstSndige HMrtung auslSsende Wel- 
ieniange dagegen zumindest nahezu undurchlassig 
ist. Dies gilt beispielsweise fQr eine Polyester-Foiie, 
die nur fQr Welieniangen uber ca. 360 nm 
durchlSssig ist. Die Bestrahiung erfolgt dabei 
zweckmSjSig derart, daiS die hartbare Lackschicht 
zur teilweisen Hartung durch die TrSgerfolie hin- 
durch, zur voilstandigen Hartung dagegen von der 
der Tragerfolie abgekehrten Seite her bestrahlt 
wird, weil es dann nicht erforderiich ist, irgendwel- 
che Filter etc. zu verwenden. 

Eine andere Vorgehensweise besteht darin, 
da£ die teilweise Hartung der hartbaren Lack- 
schicht durch elektromagnetische Strahlung, die 
vollstandige HSrtung dagegen durch 
Warmeeeinwirkung -oder umgekehrt -erfolgt. Bei 
einem solchen Vorgehen lassen sich AushMrtzeiten 
und damit die Eigenschaften des fertigen Produk- 
tes, insbesondere der hartbaren, die Texturierung 
aufweisenden Lackschichten in weitem Umfang be- 
einflussen. 

Fur die hartbare Lackschicht konnen ver- 
schiedene Lacke eingesetzt werden. Als besonders 
gOnstig hat es sich jedoch erwiesen, wenn die 
hartbare bzw. texturierbare Lackschicht von einem 



Acrylatlack, einem Polyurethan lack oder einem 
Gemisch dieser Lacke. gebiidet wird, wobei Acrylat- 
lacke im allgemeinen mitteis elektromagnetischer 
Strahlung, Polyurethanlacke dagegen durch Hit- 

5 zeeinwirkung hSrtbar sind. 

Sofern eine Hartung unter Warmeeinwirkung 
erfolgen soil, kann dies fur die vollstSndige Hartung 
derart geschehen, dafi eine Warmebehandiung bei 
einer Temperatur von wenigstens 50°C und 

70 wahrend eines Zeitraumes von mindestens 10 
Stunden, vorzugsweise bei 70-80°C wahrend 12 
Stunden, erfolgt. Diese Warmebehandiung kann 
z.B. in einem Trockenschrank an der bereits ferti- 
gen, aufgeroiiten Folie vorgenommen werden, da ja 

75 durch die VorhSrtung bereits eine vergleichsweise 
gute mechanische Stabilisierung der texturierten 
Lackschicht eintritt. 

Weitere Merkmale, Einzeiheiten und Vorteiie 
der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden 

20 Beschreibung bevorzugter AusfUhrungsbeispieie 
der Herstelfung von HeiSpragefolien gem. der Er- 
findung. 

Bei einem Vorgehen nach der Erfindung wird in 
an sich bekannter Weise auf eine TrMgerfoiie, z.B. 

25 eine Polyesterfoiie, die hSrtbare Lackschicht, in die 
die Texturierung eingebracht werden soli, in einem 
Oblichen Druckverfahren aufgebracht. Die Lack- 
schicht wird dann in einem ersten Verfahrensschritt 
teilweise gehartet bzw. vernetzt. Hieran an- 

so schlieBend wird dann in einem Oblichen Hub-bzw. 
Abrollverfahren die Texturierung in die Lackschicht 
eingebracht. An diesen Texturierungsvorgang - 
schiie0t sich dann ein Nachhartvorgang an, wobei 
die Nachhartung ebenso wie die Vorhartung durch 

35 Warmeeinwirkung bzw. Einwirkung elektromagneti- 
scher Strahlung, z.B. UV-bzw. Eiektronen bestrah- 
iung erfolgen kann. Sobald die texturierte Lack- 
schicht vollstan dig gehartet ist, kann dann durch 
die Aufbringung weiterer Schichten, z.B. einer 

40 Metallschicht, einer weiteren Lackschicht, einer 
Kfebeschicht etc. die HeijSprSgefolie in an sich be- 
kannter Weise fertiggestellt werden. Es ware aller- 
dings auch mSgfich, die hartbare Lackschicht nach 
der teilweisen Hartung mit einer Metailisierung zu 

45 versehen und die Texturierung dann erst in die mit 
der Metailisierung versehene Lackschicht einzu- 
bringen, worauf die Lackschicht dann endgGltig 
gehartet wird. Welche der beiden Vorgehensweisen 
tatsachlich gewahlt wird, hangt von der Art der 

so Metallschicht sowie der Texturierung ab. Bei An- 
bringung einer dickeren Metallschicht wird man 
diese im allgemeinen nach der Texturierung auf- 
bringen. Sofern die Texturierung sehr fein ist, er- 
scheint es zweckmaiSiger, die Metallschicht vor der 

55 Einbringung der raumiichen Musterung anzubrin- 
gen. 
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Fur ein Verfahren gem. der Erfindung konnen 
folgende Lacke verwendet werden: 



Lack A 

Es handelt sich hier urn einen mittels UV- 
Strahlung vorhartbaren, unter Warmeeinwirkung 
5 nachhartbaren Lack. 



Zusammensetzung 



Gewichts- 
Teile 



Bezeichnung (Hersteller) 



aliphatischer trifunktionel 1 er 1000 
Acryl ester 

Reaktivverdunner 200 

Sil iconmodifiziertes 300 
Polyesterharz 

Hydroxy! gruppenhal ti ges 1500 
Acryl harz 

Photoinitiator (langwellig 100 
ansprechend) 

aromatische polyfunktionelle 1400 
Isocyanatkomponente 

Toluol 2000 

Methyl ethyl keton 500 



SR 444 



SR 285 

Sil i co 
ftal HTL 



(Sartomer) 

(Sartomer) 
(Goldschmidt) 



G-Cure 867 (Henkel) 



Dorocur 
1664 



(Merck) 
Desmodur IL (Bayer) 
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Lack B 

Es handelt sich hier um einen mittels UV- 
Strahlung vorhartbaren, unter Warmeeinwirkung 
nachhartbaren Lack. 



Zusammensetzung 



Gewichts- 
Teile 



Bezeichnung 



(Hersteller) 



al iphatisches Polyester- 
urethanacryl at 1000 

Reaktivverdunner 2000 

aliphatischer trifunktio- 
neller Acrylester 1500 

Photoinitiator 

(langwellig ansprechend) 80 

dialiphatisches Peroxid 
(thermischer Initiator) 50 



Genom e r D900 
SR 285 

SR 444 

Dorocur 1664 

Inter ox 
DTBP 



(Rahn) 
(Sartomer) 

(Sartomer) 

(Merck) 

(Peroxid 
Chemie) 



Lack c 
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Es handelt sich hier um einen Lack, bei dem 
sowohl die teilweise ais auch die vollstandige 
Hartung durch Warmeeinwirkung erfolgt. 
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Zusammensetzung 



Gewicht's- 
Teile 



Bezelchnung 



(Hersteller) 



hochviskose Nitro- 1200 
cellulose 

hydroxylgruppenhal tiges 1000 
Acryl harz 

(langsam vernetzend) 

hochmolekul ares Polymethyl- 
metacryl at-Harz 500 

aromatische polyfunktio- 2000 
nelle Isocyanatkomponente 

Toluol 1200 

Methyl ethyl keton 5000 



CollodiumWolle 
E 330 

Degal an 
LS 150/300 



Plexigum M 527 
Desmodur IL 



(Wolff) 
(Degussa) 

(Rohm) 
(Bayer) 
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Zusammensetzung 



Gewichts- 
Teile 



hydroxylgruppenhal tiger, 1000 
aliphatischer pentafunk- 
tioneller Acryl ester 

aliphatisches Polyester- 1000 
urethanacryl at 

Reakti vverdiinner 1200 
Photoinitiator 

(langwellig ansprechend) 40 
Photoinitiator 

(kurzwellig ansprechend) 40 

Die Lacke A und B enthalten jeweils Acrylate. 
Dies bedeutet, dai3 die teilweise Hartung Gber eine 
UV-Bestrahlung mit verhaltnismaflig lungwelligem 
UV (WellenlSnge £ 360 nm) erfoigen kann, wobei 
eine solche Wellenlange z.B. dadurch erzielt wer- 
den kann, daB der Lack durch eine Polyester- 
TrSgerfolie hindurch bestrahlt wird. 

Bei dern Lack A wird wahrend der UV-Bestrah- 
lung ledigiich der Acrylmonomerenanteil aktiviert. 
Die endguitige HSrtung erfoigt dann durch eine 
thermische Nachbehandlung im Trockenschrank, 
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Lack D 

Es handeft sich hier urn einen Lack, bei dem 
die teilweise HSrtung und volistSndige HSrtung 
durch UV-Bestrahlung unterschiedlicher Weh 
leniSnge, beispielsweise mit einer Weilenlange von 
mehr bzw. weniger ais etwa 360 nm, erfoigt. 

Bezeichnung (Hersteller) 



SR 399 



Genomer 
T1200 

SR 285 

Dorocur 
1664 

Irgacune 
651 



(Sartomer) 

(Rahn) 
(Sartomer) 

(Merck) 
(Ciba) 



z.B. bei einer Temperatur von 70°C wShren 12 
Stunden. Durch diese thermische Nachbehandlung 
nach der Texturierung erfoigt eine Vemetzung der 
Polyurethan-Bestandteiie. 

Bei Verwendung des Lackes B besteht die 
Mdgiichkeit, durch Steuerung der Durchlaufge- 
schwindigkeit. d.h. der Einwirkungsdauer der UV- 
Strahiung den Grad der UV-Vernetzung zu beeirv 
fiussen. Wenn eine hohe Durchlaufgeschwindigkeit 
gewMhit wird, ergibt sich eine hohen Kettenab- 
bruchrate und dabei nur eine Teilvernetzung. FOr 
die volistSndige AushSrtung erfoigt dann ebenfaiis 
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eine thermische Nachbehandlung nach der Textu- 
rierung, beispielsweise bei 80 °C wahrend 12 Stun- 
den im Trockenschrank. Bei dieser thermischen 
Nachbehandlung leitet das organische Peroxid als 
thermischer Initiator die restliche radikalische Acryl- 
gruppenpoiymerisation ein. 

Bei Verwendung des Lackes C erfolgt die teil- 
weise Hartung rein unter Warmeeinflu/3, wobei die 
teilweise Hartung wesentlich darauf zuruckzufuhren 
ist da/3 durch die Warmeeinwirkung aus dem Lack 
Losungsmittel verdampft werden. Nach dem Ein- 
bringen der Texturierung erfolgt dann eine Nach 
hartung unter Warmeeinflu/3, beispielsweise im 
Trockenschrank bei 80° C wahrend 12 Stunden, die 
zu einer Aktivierung der Vernetzung unter Polyure- 
thangruppenbildung fuhrt. 

Die Besonderheit des Lackes D ist darin zu 
sehen, daj3 sowohl eine teiiweise als auch die voll- 
standige Vernetzung durch UV-Bestrahlung erfol- 
gen. Zu diesem Zweck ist der Lack D mit zwei bei 
unterschiedlichen Welleniangen aktivierbaren Pho- 
toinitiatoren versehen. Beispielsweise besteht bei 
Verwendung des Lackes D die Moglichkeit, durch 
Bestrahlung des Lackes durch den Poiyestertrager 
hindurch, der UV-Strahlung mit einer Wellenlange 
von weniger als etwa 360 nm vollstandig absor- 
biert, lediglich den langweliig ansprechenden Pho- 
toinitiator zu aktivieren, was zu einer Teilvernetzung 
fuhrt, die ausreicht, die Texturierung einbringen zu 
konnen. Bestrahlt man dann die texturierte Lack- 
schicht, gegebenenfalls mit der gleichen UV-Licht- 
quelle, direkt, wirkt die kurzwelligere UV-Strahlung 
auf die entsprechenden kurzwellig ansprechenden 
Photoinitiatoren ein, die aktiviert werden und eine 
vollstandige Vernetzung einleiten. 

Aus vorstehenden Beispielen ergibt sich, da/3 in 
der Wah! der verwendeten Lacke groBe Freiheit 
besteht Insbesondere kann durch die jeweilige Zu- 
sammensetzung des Lackes eine leichte Anpas- 
sung an die Arbeitsbedingungen des Folien-Her- 
steliungsverfahrens erfolgen. Die Auswahl geeigne- 
ter Lacke ist dem Fachmann dabei ohne Schwierig- 
keit allein aufgrund seiner Kenntnis des 
Trocknungs-bzw. Hartungsverhaltens der Lacke 
moglich. 



Anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer eine textu- 
rierte Lackschicht aufweisenden Folie, insbeson- 
dere einer HetCpragefolie, bestehend aus einer 
Tragerfolie, mindestens einer texturierten Lack- 
schicht sowie einer Kiebeschicht, wobei eine 
hartbare Lackschicht nach dem Aufbringen auf die 
Tragerfolie einerseits in einem Hub-oder Abrollvor- 
gang mit einer raumlichen Musterung 
(Texturierung) versehen sowie andererseits zur Sta- 



bilisierung der Texturierung ausgehartet wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

5 dai3 die hartbare Lackschicht nach dem Aufbringen 
auf die Tragerfolie nur teilweise gehartet oder ge- 
trocknet wird, datf dann die teilweise gehartete 
oder getrocknete Lackschicht mit der Texturierung 
versehen wird, und datf anschiiej3end die mit der 

w Texturierung versehene Lackschicht vollstandig 
gehartet wird, worauf gegebenenfalls die Foiie 
durch Aufbringung weiterer Schichten in an sich 
bekannter Weise fertiggestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-. 
15 kennzeichnet. da/3 sowohl die teilweise als auch die 

vollstandige Hartung der hartbaren Lackschicht 
durch Warmeeinwirkung erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daj3 sowohl die teilweise als auch die 

20 vollstandige Hartung der hartbaren Lackschicht 
durch elektromagnetische Strahlung, insbesondere 
UV-Strahlung, erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und 3, dadurch 
gekennzeichnet, da/2 fur die hartbare Lackschicht 

25 ein Lack verwendet wird, der zwei bei unter- 
schiedli.chen Welleniangen der elektromagneti- 
schen Strahlung aktivierbare Photoinitiatoren 
enthalt, deren einer die teilweise und deren ande- 
rer die vollstandige Hartung der hartbaren Lack- 

30 schicht auslost. 

5. Verfahren nach Anspruch A, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl eine Tragerfolie verwendet wird, 
die fur die eine teilweise Hartung auslosende Wel- 
lenlange durchlassig, fur die die vollstandige 

35 Hartung auslosende Wellenlange dagegen zumin- 
dest nahezu undurchlassig ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 3 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 die hartbare Lackschicht zur 
teilweisen Hartung durch die Tragerfolie hindurch, 

40 zur voilstandigen Hartung dagegen von der der 
Tragerfolie abgekehrten Seite her bestrahlt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die teilweise Hartung der 
hartbaren Lackschicht durch elektromagnetische 

45 Strahlung, die vollstandige Hartung dagegen durch 
Warmeeinwirkung -oder umgekehrt-erfolgt 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 6aB die 
hartbare Lackschicht von einem Acrylatiack, einem 

so Poiyurethanlack oder einem Gemisch dieser Lacke 
gebildet wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1, 2, 7 
und 8, dadurch gekennzeichnet, da/3 die voll- 
standige Hartung bei einer Temperatur von wenig- 

55 stens 50 °C und wahrend eines Zeitraumes von 
mindestens 10 Stunden, vorzugsweise bei 70 bis 
80 °C wahrend 12 Stunden, erfolgt. 



6 



